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При наплавке высокую производительность процесса обеспечи-
вается применением порошковых ленточных электродных материалов. 
В зависимости от состава оболочки и сердечника возможно получение 
требуемого химического состава наплавленного металла с необходи-
мыми служебными свойствами. Как правило, расчет состава порошко-
вого электрода ведется исходя из взаимодействия химических элемен-
тов для получения заданного химического состава и необходимых 
свойств наплавленного металла. 
Требуемые геометрические размеры наплавленного слоя возмож-
но получить при использовании электродного материала соответст-
вующего размера, применять многоэлектродную наплавку, произво-
дить наплавку колеблющимся электродом и другие. 
При использовании определенного электродного материала воз-
можно получение наплавленного слоя в несколько раз превышающего 
исходные геометрические размеры электрода. Одним из распростра-
ненных является способ однопроходной наплавки одним валиком. 
Достижение требуемого химического состава зависит от доли участия 
основного металла в наплавленном. Долю участия основного металла в 
наплавленном можно регулировать с помощью режимов наплавки, вы-
бором конструкции порошкового электродного материала. Получение 
требуемого химического состава в наплавленном слое во многом зави-
сит от доли участия основного металла в наплавленном и зависит от 
способа наплавки. 
Способ широкослойной наплавки с поперечными колебаниями 
ленточного электрода позволяет получить минимальную долю участия 
основного металла в наплавленном (4-6 %) за счет амплитуды колеба-
ний, частоты и скорости перемещения электрода, а также получить бо-
лее ровную линию сплавления с формированием структуры и наплав-
ленного слоя из общего расплава сварочной ванны. 
Анализ различных способов наплавки показывает, что наиболее 
благоприятным, с точки зрения формирования наплавленного слоя и 
износостойкой фазы, можно считать способы, при которых возможно 
получить заданный химический состав при минимальном перемеши-
вании наплавленного металла с основным, с применением оптималь-
ных параметров режимов. 
